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METODO PARA CONTROLAR TRANS PORTADORES 
DE IMPRENTAS 

Campo de la tecnica 

Esta solicitud se refiere a un metodo para la medicion 
y el control de objetos en movimiento, cuya precision es 
independiente de la velocidad y que permite, en particular, 
controlar, sin contacto fisico con ellos, los transportado- 
res de cadena equipados con pinzas, genera lmente utilizados 
en - 4as imprentas para ^^transportar ios ejempla res impresos ~ 
desde las maquinas de impresion hasta la sala de proceso 
posterior . 

Dado que la tecnica aqux descrita posibilita la medi- 
cion o el control de cualquier pieza o elemento en movi- 
miento, o de cualquier de sus partes o componentes, ya sean 
repetitivas o no, se considera su aplicacion a la deteccion 
de cambios de estado en cualquier elemento de los transpor- 
tadores controlados o de cualquiera de sus componentes, y 
en particular, se considera el control directo o indirecto 
de las pinzas que los transportadores considerados incorpo- 
ran, con lo que se posibilita un control total del trans- \ 
portador. j 

Antecedentes de la invencion * 
En las imprentas, para transportar los productos im- : 
presos desde las maquinas de impresion hasta las salas de 
tratamiento posterior, suelen utilizarse unos transportado- ' 
res especiales de cadena en los que cada eslabon incorpora ' 
un dispositivo de pinza que permite coger, sujetar y trans- 
30 portar ejemplares. 

En general, los transportadores estan const ituidos ,,, , 
• por eslabones engarzados de manera que cada uno se articula 
con el que le sigue y el que le precede para proporcionar 
flexibilidad al transportador . Como resulta evidente, los 
mayores desgastes se concentran en los puntos de union como 
consecuencia del efecto combinado del giro en la articula- 
cion y la tension a la que esta sometida la cadena, por lo 
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que dichos puntos de union deberan controlarse para garan- 
tizar su funcionamiento, asx como su resistencia. 

Normalmente, en virtud del desgaste acumulado con el 
uso, se produce un alargamiento de la cadena que hay que 
5 compensar, y, para ello, suele ser frecuente el uso de di- 
ferentes tipos de tensores, que, entre ciertos llmites, 
pueden absorber el alargamiento de forma continua, pero 
que, una vez alcanzados dichos limites, requieren eliminar 
algun eslabon de la cadena para volver a disponer del mar- 

10 gen de ajuste del tensor. 

Este tipo de transportadores suelen ir equipados con 
ruedas de soporte y de guiado, cuyo estado hay que contro- ' : * 
lar para sustituirlas antes de que su excesivo desgastej\[ 
afecte a su funcionamiento. ^ 

15 Usualmente, los transportadores se desplazan dentro de ••• 

unos carriles, cuya forma y material dependen de los fabri 
cantes, y cuya funcion es guiarlos y soportar el peso pro- 
pio del transportador y el de la carga. 

Cada eslabon de dicha cadena transportadora va equipa-*..;! 

20 do con un dispositivo, comunmente denominado "pinza", que';;*; 
permite coger, transportar y soltar los ejemplares desde un— ' 
punto a otro, que es la finalidad de este tipo de transpor- 
tadores, por lo que, para garantizar el correcto funciona- 
miento del transportador, hay que vigilar su estado. 

25 Hasta ahora, el mantenimiento de este tipo de trans-: * : 

pprtadores es muy dificil de realizar porque a la dificul- 
tad de detectar si hay algun componente de los descritos* # ! : " 
que necesite ser cambiado, para lo cual no queda otro reme-" 
dio que la observacion en produccion (con todos los proble- 

30 mas que ello implica) , se une la dif icultad de reconocerlo 
posteriormente, para poder actuar una vez terminada la pro- 
duccion, por lo que se suelen marcar mientras estan en mo- 
vimiento. De esta forma se resuelve.el problema para algu- 
nos de los componentes, f undamentalmente las pinzas, pero 

35 no existe solucion para controlar el estado de, por ejem- 
plo, los eslabones ni el estado de las ruedas. 


« 
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Sumario de la invencion 

El objeto de esta invencion es proporcionar un metodo 
para la medicion y el control, durante el f uncionamiento y, 
5 por tanto, en movimiento, de los componentes de los trans- 
portadores de cadena utilizados en las imprentas. El metodo 
de acuerdo con el invento no requiere contacto fisico, y su 
precision no se ve afectada por la velocidad del transpor- 
tador . 

10 — El— i-nvento— puede- ser utm"zMo _ para"r^i^ de Tterminada s ~ 
magnitudes del o de los elementos en movimiento que intere- 
se conocer, o bien puede ser utilizado para controlar que : 
dichas magnitudes estan dentro de unas tolerancias pref i j a- :*\. 
das, que garanticen su correcto f uncionamiento, o por el 

15 contrario, que estan fuera de dichas tolerancias, por lo •:" 
que se hace necesario sustituir el elemento o los elementos:":" 
en cuestion. Tambien puede ser utilizado para detectar cam- 
bios en alguna magnitud o cambios de estado en algun compo-:. * 
nente . : 

• • « • 

20 AsI ' pues, el metodo de medicion y control' de los II" 

transportadores de cadena equipados con pinzas, permite/'*" 
realizar un diagnostico completo del transportador, vigi--"'-- 1 
landose : 

el estado de las rotulas de union entre eslabones, 
25 " el alargamiento total de la cadena debido a los des- : : ^ 
gastes acumulados, -\- 
los diametros de las ruedas de soporte y/o guia, y "\* 
el estado de las pinzas, 
y se podra poner en practica en cualquier tipo de transpor- 
30 tador, y a cualquier velocidad. 

La utilidad adicional del invento que se propone, re-' 
side, ademas, en que mediante su puesta en practica, no so- 
lo es posible identificar los elementos que no satisfacen 
unos requisitos predeterminados sino que, tambien, es pbsi- 
35 ble identif icarlos de manera que puedan ser perf ectamente 
localizables para actuaciones posteriores. 
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Descripcion de las realizaciones preferidas 

El metodo de acuerdo con el invento cumple tres fun- 

ciones basicas, a saber: medicion, control y deteccion, y 

utiliza dos medios para lograrlo: medicion directa y 

5 comparacion. 

La funcion de medicion permite medir magnitudes de un 

elemento que se mueve a cualquier velocidad sin contacto 

fisico con el y, segun las necesidades de la aplicacion 

concreta, se utilizan dos tecnicas: 

10 1. Cuando se necesita medir directamente una determi- 

nada magnitud de un elemento en movimiento, se in- 

corporaran sensores que detecten el tiempo de paso *** 

de dicho elemento f rente al punto de medicion, por:\. 

ejemplo mediante el recuento del numero de impulsos 

15 generados por un generador de impulsos con una de- *:* 

terminada frecuencia acorde con la aplicacion a la:" - : - 

• • • 

que se destina, durante el paso de dicho elemento 
entre los referidos sensores de deteccion, cuyas:. 
senales son procesadas en el sistema de control pa- 
20 ra calcular el valor de la medida en las unidades 1*11 

que se desee. 

2. Cuando lo que se necesita es controlar si una de- : 

terminada dimension esta dentro de ciertos margenes ... 

o tolerancias, se utiliza una tecnica de medicion*;;;* 

• -« • 

25 por comparacion, por ejemplo, una tecnica de medi- : * 

cion pasa/no pasa utilizando al menos dos sensores : . : 
de precision (fotocelulas laser, inductivos, u •* 
otros) . Para ello, se preven dos sensores adecuados 
a las caracterxsticas fisicas existentes en cada 

30 caso, que reproducen con su distancia la dimension 

a comprobar , incluida la tolerancia admisible, y 
constituyen el calibre de medicion. Las senales de 
estos sensores son tratadas por el sistema de con- 
trol que se encargara de detectar si esta dentro 

35 del margen o tolerancia el elemento medido. 

Los dos sensores emisores del patron de medicion, por 
ejemplo dos emisores laser, que constituyen el calibre, de- 
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ben orientarse de manera que "iluminen" perf ectamente los 
puntos sucesivos del sistema entre los que se quiere esta- 
blecer la medicion, y han de estar conectados de manera que 
se sumen, resten o se complementen sus efectos en funcion 
de la magnitud a medir, de las caracteristicas tecnicas de 
los dispositivos utilizados, y del tratamiento que se quie- 
ra dar a la senal resultante . 

Si, por ejetnplo, dichos emisores del patron de medi- 
cion se disponen de manera que la distancia entre ellos co- 
-rresponda-a-l-a-l-ongl-t-ud--de-un-e-sl-a-borr-de-^a-de na mas l a~Eo^ 
lerancia que consideremos correcta, y se preve un iniciador 
de manera que los dos emisores se enciendan cuando un esla- * 
bon empieza a pasar por el primer sensor, si la condicionT 
establecida es que se mida cuando el eslabon llegue al pri- 
mer emisor y que la senal de los dos emisores pase, por lo •; 
explicado, si la medida del eslabon considerado esta dentro-" 
de tolerancia, la senal del segundo emisor, tambien ha de'" 
pasar. Sin embargo, en las mismas condiciones, si la holgu-;. 
ra es excesiva y como consecuencia el eslabon esta fuera de ^ 
tolerancias, la cola del eslabon ira retrasada y ello hara'*:: 
que al aplicar el patron, la senal del primer emisor pase, [" 
pero la del segundo no. j*. 

En la practica, lo que se hace es combinar los emiso- . 
res con un generador de impulses para conseguir sefiales de'" 
medicion de los emisores del patron sincronizadas con elH' 
momento en el que detectan el paso del elemento a medir, y"'. 
desfasadas entre si de manera que una sea positiva cuando".';" 

la otra sea negativa. 

En estas condiciones, cuando el patron se aplique a un 
eslabon que este dentro de tolerancias, se sumaran las dos 
sefiales procedentes de los dos emisores, y se anularan. Pe- 
ro en el caso en el que exista excesiva holgura, la senal 
procedente del segundo emisor llegara retrasada, por lo que 
al sumarse las dos sefiales, habra una resultante durante un 
cierto tiempo, que original un pico, que sera la sefial que 
se. utilizara para informar de que ese eslabon no esta de- 
ntro de tolerancias. Por tanto el comportamiento es el de 
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un calibre virtual pasa/no pasa. 

Este procedimiento permite variar las tolerancias que 
se quieran admit ir como buenas a las medidas a comprobar, y 
puede ser utilizado para controlar cualquier medida con la 
5 unica condicion de poder instalar los sensores correspon- 
dientes o cualquier otro dispositivo equivalente. 

Para el control del alargamiento total producido en 
las cadenas por el desgaste acumulado de todos los eslabo- 
nes, y el desgaste de las ruedas de soporte y guiado, puede 
10 utilizarse la tecnica primera, y, si almacenamos los datos 
y los comparamos cada cierto tiempo, se podra recuperar in- 
formacion acerca de como evolucionan dichas magnitudes. 

En el caso del alargamiento por desgaste, determinada 
la longitud total del transportador y conocido el numero de 
15 eslabones, se puede determinar una medida media por esla- •;• 
bon, y, conocido el margen que tiene el tensor, en el su- ;"'.*. 
puesto de que exista, se podra generar un aviso automatica- ' 
mente cuando sea conveniente eliminar un eslabon para recu- 
perar el margen de a juste del tensor. 
20 Para controlar el f uncionamiento de las pinzas utili- llll* 

• o 

zadas en los transportadores de cadena de las imprentas, el 

*■ * • 

metodo se basa en la deteccion de los cambios de estado* *•** 

producidos en dichos elementos al pasar de una posicion de 

reposo a una posicion de trabajo, o, si esto no es posible, "•■»* 
25 en detectar directamente los f alios de f uncionamiento del^ : - : 

elemento considerado. En ambos casos esto se hace mediante *V 

sensores especif icos adecuados a esa funcion. 

Para que el metodo de control sea util, cada elemento 

a controlar ha de estar identificado y ello se hace refe- 
30 renciandolos respecto a un origen, que funciona como ini- 

cializador para todos los controles. 

La informacion recogida para cada elemento se va alma- 

cenando en una base de datos en la. que cada uno de ellos 

esta perf ectamente identificado, que permite un tratamiento 
35 posterior mediante algun procedimiento estadistico para 

filtrar los datos y descontar los ruidos que siempre se 

producen en este tipo de sistemas. 


De acuerdo con el invento, se incorpora software espe- 
cifico que permite elaborar la informacion recogida y pre- 
sentar los resultados en las condiciones que se establez- 
can, presentacion que puede ser en modo local o remoto, di- 
rectamente en el dispositivo de presentacion del PLC del 
sistema, en un PC auxiliar, a traves de una red corporati- 
va, etc. 

El resultado final buscado es la ident if icacion de los 
elementos del transportador que estan fallando o que van a 

-£a-l-l-a-3^— de— f orma— que- su- man t en i mient o— s e a— r ap ido~y _ e f icaz ~ " 

Descripcion de un aparato de control 

Un equipo para llevar a la practica el metodo de con- 
trol de los transportadores de cadena desarrollado de 
acuerdo a la propuesta que se hace, comprende, a modo de 
ejemplo, un dispositivo de medicion y un sistema de con- 
trol, y puede ser incorporado de dos maneras : 

Permanentemente : toma mediciones permanentemente y 
avisa de los f alios que detecta, con lo que se elimina 
la necesidad de realizar revisiones periodicas. 
Periodicamente : Se instala durante un cierto tiempo y 
se toma una muestra de datos, que permiten detectar el 
estado del elemento controlado. 

El dispositivo de medicion es un elemento mecanico so- 
bre el que van instalados los sensores (fotocelulas laser o 
similar) de medicion, por lo que deben instalarse de manera 
que su haz incida sobre el elemento a medir. 

Las sefiales de los sensores se envian al sistema de 
control, que esta conectado a un visualizador donde se in- 
tercambia informacion entre el operario y el sistema: pie- 
zas desgastadas, f alios del equipo, etc. 

El sistema de control esta const ituido, fundamental - 
mente, por un PLC equipado con la correspondiente fuente de 
alimentacion, tar j etas de memoria, de recuento rapido para 
sefiales de alta frecuencia, de entradas y salidas, etc., 
ademas de un panel de operacion y un dispositivo de visua- 
lizacion de f alios. En este sistema es donde se procesara y 


almacenara la informacion recibida desde el dispositivo de 
medicion, que tambien podra ser consultada o enviada a 
otros sistemas. 

El dispositivo de medicion dependera, en cada caso, de 
las caracteristicas del transportador a medir o controlar, 
y, a fin de describir detalladamente las diferentes formas 
de utilizar en la practica las tecnicas descritas, se con- 
siderara la aplicacion del metodo de control pasa/no pasa a 
los eslabones, y el de recuento de impulsos a las ruedas de 
soporte y de guiado, asx como al alargamiento de la cadena 
por el desgaste acumulado. Ademas, puesto que el objetivo 
final de este tipo de controles es garantizar el corrector 
funcionamiento de los transportadores , anadiremos un con- 
trol de funcionamiento de las pinzas, que es el el,emento 
que realiza la funcion clave en el transportador. Para: 
ello, se hara referenda a los dibujos adjuntos, en los 
que: : 
Las figuras 1 y 2, ilustran, de manera esquematica, . 
los elementos incorporados en un transportador de la clase, 
especif icada, para llevar a la practica el metodo del in-, 
vento . : 
En los dibujos, se considera la puesta en practica del 
metodo del invento en transportadores comercialmente dispo-* 
nibles de la firma Ferag, los cuales disponen de una zona : 
prevista para introducir y retirar eslabones, que va en las 
estaciones de entrega y que consisten en unas piezas des- 
montables, situadas a ambos lados del transportador, y que 
van fijados mediante cuatro tornillos. Para otros transpor- 
tadores habra que buscar la ubicacion idonea e introducir 
los cambios necesarios . 

Para comprobar los eslabones utilizaremos el metodo de 
comparacion, y para configurar el calibre pasa/no pasa dis- 
pondremos dos sensores (1) , que seran fotocelulas laser o 
similar, separadas flsicamente una distancia igual a la que 
vayamos a utilizar para comprobar los eslabones, incluida 
la tolerancia. Para facilitar el ajuste de la distancia uno 
de los sensores, o ambos, puede ir montado sobre una desli- 
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zadera tipo cola de milano o similar (2), que ' facilita su 
desplazamiento. 

El ajuste de la medida a establecer se facilita si so- 
bre este se instala una escala graduada y un dispositivo de 
ajuste micrometrico, que ademas nos permit ira conocer con 
exactitud la medida existente en cada caso. 

Estos calibres pasa/no pasa pueden ir por un solo la- 
do del transportador o por los dos, dependiendo de las ca- 
racterxsticas fxsicas del mismo, y, a veces, es necesario 
instalar elementos reflectantes (3) para garantizar el co- 
rrecto f uncionamiento de los emisores, que obligan a consi- : ' 
derar ambos lados del transportador. En este caso, los ele-j\ 
mentos reflectantes (3) tambien han de instalarse de manera 
que pueda regularse su separacion de manera acorde a la fi- 
jada para los emisores, o de forma que cubran todo el reco-.' 
rrido posible de estos. En el presente caso, se ha optado"' 
por representar este segundo sistema, y la banda reflectan- : . 
te va montada sobre un soporte (4), que se fija en el lado ? " 
contrario de las fotocelulas (1). otra opcion mas comoda':;;; 
puede ser dotar a los elementos reflectantes de una base 1 --' 1 
magnetica y fijarlos directamente f rente a los emisores sin:'*.'; 
instalar el soporte 4 . * 
El momento de efectuar la medicion para cada eslabon 1 "-'' 
se determina mediante un inicializador (no representado) , 
25 que puede ser un laser, y que es el que da la serial para'"'**' 
aplicar el patron de medicion al eslabon correspondiente y"'. : ' 
comprobar si la medida a controlar esta dentro de las tole-**"" 
rancias establecidas en el patron. 

Este inicializador tambien puede utilizarse para las 
mediciones a realizar por conteo de pulsos, segun el metodo 
directo ya descrito. 

Para medir el diametro de las ruedas soporte de un la- 
do, utilizaremos la fotocelula (5) de la Fig. l. Para medir 
las del otro lado, que en los transportadores de la clase 
mencionada corresponde al lado en el que van las pinzas, no 
podemos utilizar el mismo procedimiento, y tenemos que re- 
currir al montaje representado en la Fig. 2, en la que la 


20 


30 


35 


fotocelula (6) mide a traves del agujero (7) practicado en 
el carril (8) , las ruedas de soporte (9) , siendo las ruedas 
de soporte (10) las que son medidas por la fotocelula (5) 
antes mencionada. 

Finalmente, para medir el diametro de las ruedas de 
guiado (11) , se utilizara una fotocelula (12) instalada a 
la altura conveniente. 

Por agregacion o por medicion directa, sabremos la 
longitud total de la cadena y, conocido el numero total de 
eslabones, se calcula la medida media de estos, por lo que, 
conocido el recorrido del tensor, el sistema nos podra in- 
formar cuando es necesario quitar un eslabon para recuperari 
el margen de ajuste de este. 

La utilidad del invento depende en gran medida ' de su 
capacidad para identificar las pinzas defectuosas a fin de: 
facilitar su reparacion o sustitucion debido al elevado nu- 
mero de pinzas existentes en este tipo de transportadores y: 
a la incidencia que el fallo de estos elementos tiene en el! 
proceso productive Esto se puede conseguir de dos maneras,, 
dependiendo del transportador del que se trate : 

Cuando en alguno de los componente de dichas pinzas, * 

exista un cambio de estado claro entre su posicion de. 

reposo o de trabajo, bastara con prever un detector 

adecuado que detecte dicho cambio y comparar su estado! 

con el que deberia tener dicho componente en la fase. 

del proceso en la que se encuentre la pinza de la que. 

forma parte el elemento considerado. 

Cuando no sea posible utilizar el procedimiento ante- 
rior, se disponen los detectores de manera que detec- 
ten si las pinzas llevan ejemplares o no y se comparan 
los resultados, como en el caso anterior, con lo que 
deberia ocurrir en caso de un f uncionamiento correcto 
segun la fase del proceso en el que se encuentre la 
pinza considerada. 

La informacion recogida es procesada en el control del 
sistema mediante un algoritmo matematico que filtra los da- 
tos, y elabora un informe de f alios en el que se identifi- 
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can las pinzas que han fallado y se indica el numero de fa- 

llos que ha tenido cada una de ellas. 

Finalmente, para que el sistema pueda referenciar a 
cada elemento controlado, es necesario disponer de un ini- 
cializador en el transportador , que servira para indicarle 
que comienza una nueva vuelta, y que sirve de referenda a 
todos los elementos. Normalmente lo que se hace es fijar 
una referenda, que puede ser un reflector, por ejemplo, en 
un punto del transportador que solo ilumine una fotocelula 
-1-aser— especl-fi-camente-ut-iiL-i-za-da para ese cometido. Tambiln" 
se puede utilizar una pieza metalica y un detector inducti- 
vo, o cualquier otro procedimiento equivalente. En las fi- 
guras no se han representado estos elementos. 


r 
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REIVINDICACIONES 

1. Metodo de control de las piezas constitutivas de 

los transportadores de cadena utilizados en las imprentas, 

que permite llevar a cabo mediciones sobre ellas mientras 

5 los transportadores estan en f uncionamiento, sin contacto 

fisico con dichas piezas, y cuya precision es independiente 

de la velocidad del transportador , que comprende: 

contar los pulsos procedentes de una senal de reloj 

durante el tiempo que esta pasando el elemento a medir. 

10 2. Metodo de control de las piezas constitutivas de 

los transportadores de cadena utilizados en las imprentas, 

que permite llevar a cabo mediciones sobre ellas mientras : \/ m 

los transportadores estan en f uncionamiento , mediciones con 

tolerancia ajustable y que permiten realizar un control ti- 

15 po pasa/no pasa sobre los elementos en movimiento constitu- : # V: 

tivos de los transportadores de cadena utilizados en las 

imprentas, sin contacto fisico con dichas piezas, y cuya : # 

precision es independiente de la velocidad del transporta- 

dor, que comprende: HI] 

20 configurar un patron de medicion con dos emisores dis- [ mmm l 

• • • 

puestos de manera que la distancia entre ellos sea igual a : * ## " 
la medida que se pretende contrastar, incluida la toleran- ... 
cia, que es ajustable, patron que se aplicara al elemento a 
controlar mediante un inicializador . * 4 • 

25 3. Metodo de acuerdo con la reivindicacion 2, caracte- :: 

rizado porque dichos emisores son emisores de rayo laser 
sincronizados entre si y que se aplican por la accion de un 
inicializador. 

4. Metodo de acuerdo con la reivindicacion 2, en el 
30 que el patron de medicion se aplica de manera sincronizada 

con la senal de reloj del sistema. 

5. Metodo de acuerdo con la reivindicacion 4, en el 
que se desfasan entre si las sefiales de los emisores del 
patron de medicion, de manera que una sea posit iva cuando 

35 la otra sea negativa y en el que el sistema suma las dos 
senales, por lo que, cuando el patron se aplique a una pie- 
za que este dentro de tolerancias, las dos senales se anu- 


laran, pero cuando la holgura sea excesiva, la serial proce- 
dente del segundo emisor llegara retrasada, y al sumar las 
dos sefiales, habra una serial resultante, que sera utilizada 
por el sistema para detectar la holgura. 

6. Un metodo segun una cualquiera de las reivindica- 
ciones anteriores, caracterizado porque se detecta un cam- 
bio de estado ocurrido en alguno de los componentes de las 
pinzas al pasar de una posicion de reposo a una posicion de 
trabajo y porque se compara su estado con el que deberia 

— tener_ dicho_componente— en_ la— f-ase- del— proeeso— en— la— que" "se 
encuentre la pinza de la que forma parte el elemento consi- 
derado . 

7. Un metodo segun una cualquiera de las reivindica- 
ciones 1 a 6, caracterizado porque se detecta si cada una 
de dichas pinzas lleva o no su carga correspondiente y por- 
que se compara el resultado de dicha deteccion con el que 
deberia tener dicho componente en la fase del proeeso en la 
que se encuentre la pinza de la que forma parte el elemento 
considerado . 

8. Un metodo segun una cualquiera de las reivindica- 
ciones 6 o 7, caracterizado porque el resultado de dicha- 
comparacion se trata en el control del sistema mediante un 
algoritmo matematico que filtra los datos, y porque se ela- : 
bora un informe de fallos en el que se identifican las pin- : 
zas que han fallado y se indica el numero de fallos que ha 
tenido cada una de ellas. 

9. Un metodo para el control del alargamiento total 
producido en la cadena o cadenas de un transportador por el 
desgaste acumulado de todos los eslabones, consistente en 
medir la longitud total de la cadena cada cierto tiempo, 
utilizando el metodo de medicion directa ya descrito, alma- 
cenar el dato, compararlo con los datos precedentes para 
ver como evoluciona dicha magnitud y definir estadistica- 
mente una curva de tendencia. 

10. Un metodo de control del sistema tensor del trans- 
portador segun la reivindicacion 9 consistente en que, una 
vez determinada la longitud total del transportador y cono- 
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cido el numero de eslabones que lo forman, se determina una 
medida media por eslabon, y, conocido el margen de regula- 
cion que tiene el tensor, se genera un aviso automat icamen- 
te cuando sea convenient e eliminar un eslabon para recupe- 
5 rar el margen de a juste del tensor. 

11. Un metodo para el control del desgaste de las rue- 
das soporte y de guiado de los transportadores de imprentas 
consistente en medir los diametros de cada una cada cierto 
tiempo, utilizando el metodo de medicion directa ya descri- 

10 to, almacenar el dato, compararlo con los datos precedentes 
para ver como evoluciona dicha magnitud y definir estadls- 
ticamente una curva de tendencia. 

12. Un metodo de mantenimiento preventivo para los es- 
labones y las ruedas de soporte y guiado de los transporta- 

15 dores de imprentas consistente en que conocida la evolucion 
que sigue el desgaste de cada una de acuerdo al metodo de 
la reivindicacion 9 y la 11, y fijado el valor en el que el 
elemento debe ser cambiado, el sistema avisara con la ante- 
lacion que se establezca cuando ha de pensarse en el cambio 

20 del elemento considerado en base a los datos de la curva de 
tendencia y a las horas de f uncionamiento estimadas. 
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